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Zur Herstellung insbesondere tiefer Bohrungen bel der 
Zerspanung verschiedenartigster Werkstoffe, werden u. a« 
auch Einlippenbohrer verwendet, Diese Werkzeuge arbeiten 
nach dem Prinzip innerer Ktihlmittelzufuhr und eluflerer 
Spaneabfuhr » 

Diese Einlippenbohrer bestehen tiblicherweise aus einem 
Schneidkopf, einem Schaft und einef Spannhiilse, 

Der Schneidkopf kann wahlweise sowohl aus Schnellstahl , 
als auch aus Vollhartmetall hergestellt sein. Es sind 
ferner Konstruktionen bekannt, bei welchen in einem so- 
genannten Tr&gerkbrper Hartmetallplatten als Schneid- und 
FUhrungsleisten eingelbtet sind. Der Schneidkopf ist mit 
dem Schaft durch beispielsweise lbten, sohweiflen oder auch 
schrauben verbunden. 

Der Schaft besteht ublicherweise aus Stahirohrund ist durch 
Verformung so ausgebildet, dafl in den ursprunglichen, kreis- 
fbrmigen Querschnitt eine V-fbrmige Nut von ca« 120° einge- 
drilckt ist. Es sind auch Schaf tausf iihrungen bekannt, bei 
welchen die V-fbrmige Nut durch Ausfrasen aus einem Voll- 
material hergestellt wird. Es ist dann zus£tzlich notwendig, 
den Schaft in seinem verbleibenden Querschnitt mit einer 
Bohrung zu versehen, oder am Umfaing eine Nutz zum Einsetzen 
eines kleinen Rohres herzus tellen dam it Kiihlmittel zuge- 
ftihrt werden kann t 
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Die Spannhiilaen sind verschiedenartigst ausgebildet und 
entsprechen in ihrer Ausftihrung den Einspannverhaltnisaen 
der vervendeten Maschine. Sie werden rnit dem Schaft durch 
loten, schweiBen oder schrauben verbunden. 

Die Arbeitsweise derartiger Werkzeuge ist durch folgendes 
gekennzeichnet : , 

Die Abbildung 1 stellt unter 1, 1 ein zu bohrendes Verk- 
stUck rait der vom eindringenden Werkzeug hergestell ten 
Bohrung dar. Durch den hotilen Schaft des Werkzeuges 1. 2 
wird Ktthlmittel zur Schneidkante !• 3 zugefiihrt, welches 
am Sch^ftende 1* k eintritt. Ini Innenraum des Schaftes 
zwischeii dem Eintritt 1* k und dem Austritt 1. 5 laflt 
sich ein von der zugefiihrten Kiihlmenge und dem Austritts- 
querschriitt bei 1, 5 abhangiger Kiihlmitteldruck aufb^uen. 
Yach Austritt des Kuhlmittels* urid< ttberspiilung der Schneide 
1. 3 und Eintritt in den Spanabf uhrraum 1. 7 bricht ,der 
im Innern des Schaftes aufgebaute Kiihlmitteldruck z f usamni^en 
und wandelt sich in RUckiatrbmgeschwindigkeit urn, Das Kiihl- 
mittei hat bei dieser Bearbeituhgsmethode also zwei Auf- _ 
gahen zu erfiillen, und zwar: 

1. Abfuhrung der auftretenden Zerspanungswarme 
sowie Schmierung den in enger Toleranz in 
der Bohrung laufenden Schneidkopf es, 

2. Abfbrderung der von der Schneide ablaufenden 
Spane # 

Aus der gegebenen Darstellung ist ersichtlich, dafl bei diesem 
Arbeitsverfahren die bef riedigende Arbeitsweise von der siche 
ren Spanabf uhr und der Wirksamkeit der Schmierung des Schneid 
kopfes abhangt. 
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Die Erfindunc betrifft nun einen Einlippenbohrer, bei 
welohew aiif . G^urid" seiner bes'onderen AusfUhruhff sovohl eirt 
sicherer *SfpartaM*ltifl' als au'ch- eine aiisreichende- Schmierurtfj 
dee Schnd jdKop-f>s gewHhrleistef • iat. . . • 

Der erfindun{js e emaBe Einlippenbohrer, der in an sich 
bekannter Veise herffestellt aeiri kann, zeichnet . sich 
dadurch aus, daO durch pewisse Beeinf l«ssun C deS im - 
Tnnern des Bohrrohros flicflenden Kiflilmi ttelstromes soldi 
unterschlpdlielie nruckverhHltnisse zwisclmn dem zu- und ab- 
flieflenderi Kilhlmittel erzeugt warden, dall eine. sichero , . 
Spanabfuhr eewahrleistet 1st. 

Zur Hrzieluntr dieser Wirkunp lHBt man einen Teil de.a ,±tn . 
Tnnern dea Bohrrohrschaf tes 1. 2. flieBenden Kuhlmittels. 
an bestimtnten Stellen 1. * schon vor der Selmeidp 1. 3 
in den SpanaW uhrrauiti .1. 7 abstrotnen. Hie OroOe tier Aus- 
trittsoffnunpen 1. 6 wird so' bemessen , dafl das Kuhlmittel 
tnit 5 ro0er Geschwindigkei t dart ausstromt und in den Span- 
abfuhrraum 1. 7 eintritt und in Richtung Spaneabfuhr 1. 8. 
stromt. Durch eine d*rarti l7 e Anordnunc entsteht in TVreich 
zvischen dor Sohneid? 1. 3 und den Augtrittsbf fnungen L. 
ein Unterdruck. Dadurch vird das restliche, im Pereich der. 
stirnseltigen tfffnung 1. 5 austrotende Ktthlol zusammen mit 
den Spanen anpesaugt.. Per SpanabfluB 1st dadurch gesichert. 

In Abbildung 2 ist ein Einlippenbohrer mit Vollhartmetall- 
kopf beiapielsweiae dargestellt und zeifrt pleichzeitig die 
Anordnnng der pUsenbohrungen. 
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Eb zeigent 



2 # 1 Vollhartmetallkopf 
2. 2 den Schaft 

2 # 3 axparallel varlaufende SpUl- 
bohrungen 

2. k Dtisenbohrungen zur Erzielung 
der Sogwirkung 



In Abbildung 3 1st ebenfalla ein Einiippenbohrer 
gestellt, welcher sich von , d em in Abbildung 2 darge.s^lrv Ss , 
ten dadurch unter.cheidet dal? die Aus tritt.Of f nungen nicht 
am Schneidkopf . sondern^m Schaf* das Bohrwerkzeuges :; ange- , 
bracht Bind. 



Im einzelnen ist dargestellt: 



3. 1 Schneidkopf. 

. .. 3. 2 Schaft.,.. : U ,, ■. 1 .:'.y..A i i. . 

...,^._.3. 3- *i?pa?^l*A^Sl*^ : 25*? s E^ 1 . boh ^! 1 ? e iL^^ _ 
3. i» Auotrittsof fnung am Schaft mit Strbmungs- y 
lenkuhg 

3. 5 Austri ttsdf fnung am Schaft ohne 
Stromungslenkung 

Die beiden beispielsweise in Abbildung 2 und 3 aufgezeig- 
ten.mbglichen Anordnungsf ormen fur die Dttsengestaltung zur 
Erzielung der Sogwirkung und damit verbundener, sicherer 
Spanabfuhr erlauben eine virksame Arbeitsweise bis zu einer 
Bohrtiefe von ungefahr 1000 iron, wobei der zur Zerspanung 
kommende Werkstoff und die sich daraus ergebende Spanbildung 
die genannte Tiefenangabe verschieben kHnnen. 
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Eine weitere Erfindung betrifft deshalb eine Bohrbuohsen- 
ausflihrung, Abbildung k , welche auf Grund ihrer Ausfiihrung 
be± beliebigen Bohrtiefen die gleiche Wirkungsweise aichert. 

Zur Erzielung der Sogwirkung durch Schaffung einea Unter- 
druokes zwischen Schneidkante und Diisenbohrung im Span- 
abfluBraum, 1st diese Bohrbuch.se so ausgebildet, dafl liber 
Zwischenbohrungen k* 7 i welche ringftirmig am Umfang der 
Bohrbuchse angeordnet sind, ©in zweiter Kiihlmittelstrom 
zugefiihrt wird. Die Geschvindigkeit dieses Klihlmittelatromes 
beim EinstrBmen in den Spanabfuhrraum wird so bemessen, dafl 
ein den jeweiligen Verh&ltnissen zugeordneter Unterdruck 
und datnit ausreichende Sogwirkung erzielt vird« 

Zur weiteren wirkuhgsvollen Erzielung des Unterdruokea kann 
die Bohrbuchse auoh zweiteilig k. 3 und k ausgefiihrt 
warden* Der zweite Kiihlmittelstrom wird dann nicht durch 
Dttsenbohrungen, sondern durch einen von einem Innen- und 
Auflenkegel 'gebildeten, ringf 3 rmi gen Spalt in den Spanab- 
fuhrraum geleitet, Bei dieser Ausfiihrung steht das sine 
Toil der Bohrbuchse in einem Gehause fest, w&hrend der 
zweite Teil axial verstellbar angeordnet ist und daduroh 
eine Beeinf lussung der Einstrtfmgeschwindigkeit durch be- 
liebige VerMnderung des Ringspaltes erlaubt. Sollte bei 
groflen Bohrtiefen ein sicheres Arbeiten mit einer festen 
Einstellung des Elnstrttmquerschnittes nicht mttglich a sin, 
so wird mit Hilfe eines Klinkenschaltwerkes und unter Heran- 
ziehung eines Impulsgebers je nach erreiohter Bohrtiefe die 
Spaltbreite selbstt&tig so verandert , dafl die entstehenden 
Druckdiff erenzen einen gentigend groBen Unterdruck ergeben 
und damit eine sichere Spanabfuhr gewMhrleistet ist • 
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In einselnen i»t die Virkungeweiee aua Abbildung If er- 
sichtlich. 

Eb zeigent 

k, 1 Einlipparibohrer 

k 9 2 LagarktSrpar zur Aufnaluna dar 

Bohrbuohaa 

4. 3 f aatBtahendeB Bohrbuchaantail 

k. k bevegliohea Bohrbuchaantail 

4. 5 AnachluB ftir dan zveiten Kiiiamittalatrow 

h. 6 Ringrkum z^ *■* 

k. 7 riri^ 

1*. 8 Dichtung awiaohan Varkatttek und Bohrbuchae 

k. 9 Varkatttek 

Eina weitere Erfindung batrifft aina Varbaaaarung der 
Schmiarvarhaitniaae am Schneidkopf f Abbildung 5 • B«*» 
Arbaiten mit dam EinlippanSbhrar iat aa notwendig, dia 
an der vorhandenen, •iwigen Sohneide virkenden Schnltt- 
krafte dureh geeignete Anordnung von Ftthrungaleieten a* 
abaorbieren. Die axparallal varlaufandan Ftthrungaleiatan 
eind am Reetumfang daa Schneidkopfee im VarhMltaia zur 
Schneidkante ungefehr 90° bzw. 180° vereetat. Durch dla 
Aufnahme dar SchnittkrHf te duroh dia Fuhrungaleiaten vmd 
dia demit verbundana atarke Reibung in dar Bohrung, ko««t 
der virkungavollen Schmierung der Fuhrungaleiaten eina er- 
hdhte Bedeutung.au. Bei heute bekannten Einlippenbohrern 
wird die Sohmierung dee Schnaidkopfaa von dam an der S*irn- 
•eite aueetromenden Kuhlmitteletrom ubernommen, welcher auch 
gleichzeitig zur Spaneabfuhr herangeaogen wird. Dar in Ab- 
bildung 5 beiapieleveiae dargestellta Einlippenbohrer bat 
dagegen in aeinam Schneidkopf 5. 1 eina Ansahl von radialen 
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Solwiorbohrungen 5. k so angeordnet, dafl iiber dioaelben 
auf Orund ihror Verbindung zuw Kiililinittelraum 5. 3 itn 
Iimtrn daa Sohaftea odar Schneidkopf M, in welchem das 
KUhlmittel unter hohem Druck flieOt, ein Te±l dieses 
Klihlnittalatrotnea direkt innerhalb der FUhrtmgsleisten 
auatritt und dadurch eine aichere Schmierung gew&brleiatet 

Die Abbildung 5 'am±gtt 

3 # 1 " Schneidkopf 
5 # 2 Schaft 

5 # 3 axparallele Splilbohrung 
5 # 1» Schmierbohrungen. 
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linlippenbohrer , dadurch gekennzeichnet, dafl am 
Schneidkopf desselben eine oder mehrere Austritts- 
bffnungen so an^ebracht sind, dafl ein Teil der ±m 
Innern des Schneidkopf cs flieflenden Kiihlmit telmenge 
in den Spanabfuhrraum oder die vom Verkzeug erstellte 
Bphruntf abflieflen kann und diese Austritt sof f nungen 
in^.bezutf auf Anzatil , Anordnunron, Form und flrtSB* so 
bemessen si nd t ,,.daB i^ pauin zwd schen der Schneide ^uiiSf 
den. Austritt sbonrtintfen ein Unterd ruck enteteht. 

Einli ppenbobrer f r dadurch geicennzeichnet, dafl am Schaf t 
des Verkzeu^es .eine oder mehrere Austritt sHffnuricen 
so nnrebranht sind , dafl ein Teil der dm Tnnern des 
Sobaftes f li eflonden Kiihlmi t to 1 Ten^e in den Spanabfuhr- 
raum Oder die erstellte ' Bblirung abflieflen kann und* dies* 
Aus + rd ttsHffmincen in b.ez/uff auf Anzahl , Anordnung, Form 
und Orofle so bemessen sind, dafl im Raum zwischen der 
Schneide und* ■den Austrittsbff nungen ein Unterdruck ent- 
steht. 

Einlppenbohrer, dadurch gekennzeichne t , dafl am Schneid- 
kopf eine beliebige Anzahl radial angeordneter Ver- 
bindun^skanale vom Schneidkopf umfniitf zum inneren Spill- 
kanaJ fiihron und liber diese KainM.r ein Teil der Kiihl- 
mittelmon^o nusstromen kann. 
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Bohrbuchse, dadurch gekennzeichnet , dafl an beliebiger 



Stelle sine odor mehrere Verbindungskanale von dor 
MantelflMche zur Bohrung ftihren. Diese Verbindungskanale 
sind in bezug auf Anzahl, Anordnung, Form und Grtffle so 
bemessen, daI3 im Raum zwdtehen der Werkzeugschneide und 
dem Eintritt der Verbindungskanale in die Bohrung ein 
Untordruok entsteht. Die Bohrbuchse kann auch aus 2 
Teilen bestehen, wob.ei durch einen Auflenkegel, welcher 
sich an dem einen Teil der Bohrbuchse befindet, und einen 
Inneiikegel, welcher am 2, Teil der Bohrbuchse angebracht m 
iat, durch axiale Versohiebung eines Oder beider Bohr- 
buchsenteile eine unterschiedliche Spaltbreite herge- 
atellt werden kann und durch diese Veratellmbglichkeit 
eine den jeweiligen, notwendigen Bearbeitungaverhaitnisaen 
angepaflte Geschwindigkeit dee zweiten Kilhlmitt el stromas 
erreicht wird. Die Versohiebung kann sowohl manuell, 
als auch aelbsttMtig erfolgen. Der in den Ringspalt 
eingeleitete Kilhlmittolstrom kann sowohl vom KUhlmittel- 
kreislauf des Verkzeuges abgenommen oder aber auch durch 
einen eigenen Kreislauf gebildet werden**^^/ 
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